Studi Metalografi Hasil Pengelasan Titik (Spot Welding) Aluminium Paduan Dengan Penambahan Gas Argon by Huda, Achmad Choironi Syaiful et al.
TUGAS AKHIR 
 
STUDI METALOGRAFI HASIL PENGELASAN TITIK 
(SPOT WELDING) ALUMINIUM PADUAN DENGAN 












Disusun Dan Diajukan Untuk Melengkapi Syarat-Syarat 
Guna Memeperoleh Gelar Sarjana Teknik Pada Fakultas Teknik Mesin 




Disusun Oleh : 





JURUSAN TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK 




























Peliharalah (perintah dan larangan) Allah, 
Niscaya kamu akan selalu merasakan kehadiran-Nya, 
Kenalilah Allah waktu kamu senang, 
Niscaya Allah akan mengenalimu waktu kamu dalam kesulitan. 
Ketahuliah apa yang luput dari kamu adalah sesuatu yang pasti 
tidak mengenaimu 
Dan apa yang mengenaimu pasti tidak akan meleset dari kamu. 
Kemenangan (keberhasilan) hanya dapat dicapai dengan 
kesabaran, 
Kelonggaran bersamaan dengan kesusahan, 
Dan datangnya kesulitan bersamaan dengan kemudahan 








Untuk ayah dan Ibu  
terimakasih untuk cinta yang luar biasa dari kalian 





STUDI METALOGRAFI HASIL PENGELASAN TITIK 
(SPOT WELDING) ALUMINIUM PADUAN DENGAN 
PENAMBAHAN GAS ARGON 
 
Achmad Choironi Syaiful Huda, Muh Al-Fatih Hendrawan, Ngafwan 
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta 
Jl. A. Yani Tromol Pos 1 Pabelan, Surakarta 




Spot welding adalah salah satu metode pengelasan untuk 
menyambung sheet metal yang sering digunakan  pada industri 
manufaktur otomotif. Gas argon sebagai gas pelindung untuk mencegah 
terjadinya oksidasi, selama ini penggunaan gas Argon pada proses 
pengelasan yang paling populer adalah pada jenis pengelasan Gas 
Tungsen Arc-Welding (GTAW) dan Plasma Arc-Welding (PAW). 
penggunaan gas Argon untuk spot welding belum atau jarang ditemukan, 
sehingga penelitian penggunaan gas Argon pada pengelasan spot 
welding khususnya pada material aluminium paduan menarik untuk 
dilakukan. 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui komposisi material 
percobaan dan menentukan jenis paduannya serta untuk mengetahui 
bagaimana struktur makro dan mikro yang terbentuk dari hasil pengelasan 
spot welding dengan variasi debit gas argon pada aluminium padauan. 
Parameter yang digunakan dalam penelitian ini adalah Arus pengelasan 7 
kA, 8 kA dan 9 kA waktu pengelasan 0.5 dt, 0.6 dt, dan 0.7 dt dengan 
variasi debit gas argon 5 L/menit, 10 L/menit dan 15 L/menit. Material 
aluminium paduan dengan ketebalan 1mm. 
Uji komposisi kimia menunjukkan bahwa material adalah 
aluminium paduan Si 0.4 % mendekati seri 4000 (Al-Si). Lebar nuggget 
terkecil adalah adalah 1.9 mm terjadi pada pengelasan arus 7000 A, 
waktu 0.5 detik dan debit gas argon 5 L/menit sedangkan diameter nugget 
terbesar adalah 2.5 mm pada pengelasan arus 9000 A, waktu 0.7 detik 
dan debit gas argon 10 L/menit. Hasil pengujian foto makro menunjukkan 
bahwa varisi debit gas argon  memberikan pengaruh yang tidak berarti 
terhadap lebar diameter nugget. Atau dapat disimpulkan variasi debit gas 
argon tidak berpengaruh terhadap lebar diameter nugget yang dihasilkan. 
Hasil uji struktur mikro menunjukkan bahwa varisi debit gas argon  
memberikan pengaruh yang tidak berarti terhadap porositas yang terjadi 
pada nugget.  
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